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Abstract: 

EP 231773 A 

Parts of dentures are made of curable ceramic material or of a metal alloy by a lost wax process. The 
cavity formed after the wax has been melted out is filled with the ceramic material or metal alloy which 
is kept plastified in a furnace by heating. A sealing piston in the runner gate keeps the material 
pressurised, until it is solidified and cooled. 

A furnace with a heating element in the upper part on a base encloses a cuvette in which a cavity with a 
runner gate has been produced by a lost-wax process in a moulding cpd. e.g. quartz-cristobalite in a 
phosphate binder. The ceramic material, e.g. Si02, A1203 plus fluxes, is kept pressurised by the piston 
on the piston rod of the plunger of a power cylinder. 

ADVANTAGE - This produces, e.g. crowns of solid porcelain with high dimensional stability which 
suffers no shrinkage during curing. 
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<S) Verfaiiren und Ofen zur Hersteliung von Zahnersatzteilen. 



® Zum Herstellen von Zahnersatzteilen wird in einer aushartbaren Einbettmasse 6 ein Formhohlraum 7 mit 
Gu0kanal 8 gebildet welclier mit einem Abdichtkolben 11 verschlossen wird. Nacti dem Aufheizen wIrd der 
Abdichtkolben 11 stodweise Oder dauernd so iange mit Druck beaufschlagt wie das iCeramikmaterial Oder die 
Metallegierung. welche zur Erzeugung des Zahnersatzteils dienen, nocli piastifiziert stnd. Zur AusfUhrung des 
Verfahrens dient ein spezieller Ofen mit einer Preflvorriclitung, deren Kolben 26 In das Innere des Ofens 
hineinragt und Uber eine Kolbenstange 27 auf den Abdichtkolben 1 1 wirkt, wobei die Kolbenstange gegebenen- 
falls selbst als Abdichtkolben dient 
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Verfahren und Ofen zum Herstellen von Zahnersatzteilen 



Qegenstand der Erfindung sind ein Verfahren und ein Ofen zum Herstellen von Zahnersatzteilen aus 
plastifizierbarem und aushartbarem Material unter Anwendung von Warme, wobei auf einem Arbeitsstumpf 
ein der Form des Zahnersatzteils maBgenau entsprechendes Model! aus wenigstens teilweise aus Wachs ^ 
Oder Kunststoff bestehendem Material modeltfert wird. 

6 Bei einem bekannten, Cerestore-Technik genannten Verfahren dieser Art wird ein auf dem Art)eits- . ' 
stumpf modeiliertes Wachsmodell mit einem Wachsstopsel versehen, mit Gips beschichtet und In eine 
KCJvette eingesetzt Durch Bnbringen dieser Kuvette In ca. 100*C heiBes Wasser wird das Wachs ausge- 
schwemmt und so eine Hohlform mit BnguBkanal geschaffen. In drese Hohlform wird ein spezielles. M 
180"C plastifiziert)ares Keramikmaterial, dem Kunstharze und Weichmacher beigegeben sind, eingeprefit 

io Der ausgefonmte und sowoh! vom Arbeitsstumpf als auch vom Einguflkanal befreite PreBling wird in einem 
Ofen wahrend etwa 12 Stunden langsam auf Uber 1300**C aufgeheizt und dadurch gebrannt Mit diesem 
Verfahren ist ein unterstQtzungsfreies Brennen des Prefllings ohne Gefahr des Schrumpfens nur m5glich» 
well ein aufierst kompliziert zusammengesetztes und teures Keramikmaterial verwendet wird. AuiSerdem. 
mu6 der gebrannte Prefiling nachtrlglich zur Anpassung an die natOrliche Zahnfart^e mit Verblendporzellan 

16 behandett werden. Bn derartiges Verfahren beschretbt auch die EP-B-30850. 

Um das Verblenden zu vermeiden. wurde auch schon vorgeschlagen, den Wachsformling In feuerfestes 
Material einzubetten und in einem Ofen auf 900 zu erhitzen. Das Wachs wird dadurch ausgebrannt und 
in den so geschaffenen Formhohlraum wird Glasmaterial im Schleuderguflverfahren eingegegossen. Die 
erhaltenen Fbrmiinge sind jedoch reiaHv transparent und mUssen mit keramischen Fart^en bemalt werden. 

20 Das hierbei zur Anwendung gelangende, auch bei der Hersteilung keramischer PorzellanzMhne verwendete 
Glasmaterial besitzt auch nicht immer die gewunschte StabllitSt 

Aus der EP-B-22655 ist es weiterhin bekannt. die durch Bnbetten des Wachsmodells in eine feuerfeste 
Masse und* Ausbrennen des Wachses erhaltene Form vorzuerhitzen und mit einer bei 1325 bis 1500"C 
hergestellten Schmeize einer speziellen Glaskeramik zu fOllen. wobei zum voHstSndigen AusfOIIen der Form 

25 Druck Anwendung finden kann. Als Dmckmittel konnen Druckluft oder ein an die Form angelegtes Vakuum, 
mechanische Mlttel wie ein Kolben, Zentrffugalkrafte wfe beim Schleudergu6 und derglelchen dienen. Das 
Verfahren ist wegen der separaten Hersteilung der Glaskeramikschmeize bei extrem hohen Temperaturen 
sehr schwierig zu handhaben und es besteht dBrUber hinaus die Gefahr, daB w§hrend des Hirtens und 
AbkOhlens des Zahnersatrteiles in der Fomn eine merkliche Schrumpfung stattfindet was zu erhebfichen 

30 Problemen beim Bnpassen des Zahnersatzteiles in das Gebifi des Patienten fOhrt 

Der Erfindung liegt demgegenUber die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen» das bei Verwendung eines unkompllzierten Materials zu einwandfre! maBgenauen stabilen Zahner- 
satzteilen, Z.B. Kappen oder Vollporzellankronen, fuhrt die keineriei Schrumpfung beim Ausharten erieiden. 
Qegenstand der Erfindung ist demgemSB ein Verfahren zum Herstellen von Zahnersatzteilen aus 

35 aushartbarem keramischen Material Oder einer Metallegierung unter Anwendung von Warme und Druck. t)ei 
welchem auf einem Arbeitsstumpf ein der Form des Zahnstumpfes maBgenau entsprechendes Modell aus 
einem ausbrennt>aren Material modelliert und am Modell ein den spSteren GuBkanal bikjender Strang 
angeformt wird, wonach das Modell in eine feuerfeste. aushSrtbare Bnbettmasse elngebettet durch 
Erhitzen das ausbrennbare Material entfemt und dadurch in der Bnbettmasse ein entsprechender Fbrm- 

40 hohlraum geschaffen wird, in den das keramische Material Oder die Metallegierung eingebracht werden, und 
das Zahnersatzteil nach dem Brennen und AbkQhIen entformt wird. welches dadurch gekennzeichnet ist, 
daB das keramische Material oder die Metallegierung durch Eriiitzen plastifiziert und Qber einen tm 
GuBkanal angeordneten Abdichtkolben mit Druck beaufschlagt und dadurch unter Druckanwendung in die 
Hohtform gepreBt, ausgehartet und abgekQhlt wird. 

4s Zur Bildung des spateren GuBkanals wird an das Wachsmodell vorteiihafterweise ein Keramtk oder 
Legierungs-Strang vorzugsweise in Form eines Zylinders angeformt GemaB einer besonders gOnstigen 
AusfOhrungsform wird der Zylinder mit einer Wachsschicht ummantelt und mK Hilfe von Wachs mit dem 
Modell vertHinden. 

ErfindungsgemSB werden das keramische Material oder die Metallegierung in plastifiziertem Zustand 
50 mft Druck t>eaufschlagt, wobei die Druckanwendung vorzugsweise vor Erreichen der H5chsttemperatur 
beginnt und in einem einzigen oder in mehreren Druckst3Ben erfolgt, solange das Keramikmaterial Oder die 
Legierung plastifiziert sind. An sich reicht es aus. durch einzelne DruckstoBe dafOr zu $orgen» daB das 
plastifizierte Material die Form immer vollst§ndig ausfQIlt um die beim Aush§rten und/oder At^kOhlen 
auftretende Schrumpfung auszugleichen. Es ist jedoch auch m3glich, den Doick ununterbrochen aufrecht- 
zuerhaiten, solange das Keramikmaterial oder die Legierung plastifiziert sind. 
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Zur DurchfOhrung des erfindungsgemSfien Verfahrens eignen sich die in der Dentaltechnik an sich 
bekannten Keramikmaterialien. auch solche, welche unter herkdmmlichen Verarbeitungsbedingungen eine 
Schrumpfung zelgen. Bevorzugt sind aluminiumoxidhaltige Keramikmaterialien, welche nach Erhitzen auf 
1180 bis A250°C etwa 10 bis 40 min. lang in der Form auf dieser Temperatur gehalten werden. Bel 
5 Venwendung eines transiuzenten Keramikmaterials tritt die Plastifizierung bei niedrigerer Temperatur ein. Es 
wird dann bei etwa 960^0 erstmals geprefit und beisplelsweise 20 min. auf dieser Temperatur gehalten. An- 
schliei3end wird die Temperatur urn weitere 100"* auf weitere lOeo^'C gesteigert und diese Temperatur nach 
bzw. unter erneutem Pressen wiederum etwa 20 min. lang gehalten. 

Die Erfindung IS0t sich auch mit magnesiumoxid-haltigem Keramikmaterial, QIasmaterial Oder geeigne- 
10 ten Dentallegierungen durchfUhren. 

Zur Erieichterung der Plastifizienjng und BefQIIung der Form k5nnen dem Keramikmaterial Oder 
Leglerungspulver geeignete rOckstandsfrei ausbrennbare Stoffe zugesetzt werden. Bei Verwendung einer 
organischen FlUssigkeit la^ sich auf diese Weise ein bereits bei Zimmertemperatur pastenformiges 
Material erhalten. Bei Zusatz von niedrig schmelzenden Kunststoffen oder Wachsen wird derselbe Effekt bei 
75 niedrigen Temperaturen von 100 bis 250**C erreicht. Andererseits ist es m5giich. den GuiSkanal mit dem 
Keramikmaterial oder der Legierung in Form eines Pulvers oder eines Stabes zu fOllen. Ourch Erhitzen auf 
die Plastifizierungstemperatur des Materials fliefit dieses in die Form und fQllt diese gegebenenfalls nach 
Anwendung von Druck vollstandlg aus. 

Als Einbettmasse zur IHerstellung der Form eignen sich feuerfeste selbsth§rtende Einbettmassen. 
20 Bevorzugte Materialien sind phosphatgebundener Quarz-Cristobaiit und Massen auf Zirkoniumoxidbasis. 

Gema/3 einer bevorzugten AusfUhrungsform erfolgt das Erhitzen der zeitweilig oder standig mit Druck 
beaufschlagten Formmasse unter Unterdruck bzw. Vakuum. um eine vollstSndige Entgasung des Formhohl- 
raumes und der plastffizierten Masse zu erreichen. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Ofen. welcher sich zum DurchfUhren des erfindungsgemajSen 
25 Verfahrens besonders eignet. Der Ofen ist mit einer integrierten Heizung ausgestattet und dadurch 
gekennzeichnet, 6aB er die einen Formhohlraum enthaltende KQvette aufnimmt und mit einer 
Pre/Svorrichtung versehen ist, deren Kolben auf den im zum Formhohlraum fUhrenden Gufikanal angeordne- 
ten Abdichtkolben einwirkt Normalerwetse wird die Preflvorrichtung an der Aufienselte des Ofens angeord- 
net sein, wahrend der Kolben durch eine entsprechend abgedichtete fiffnung in das Innere des Ofens 
30 hineinragt. Bei entsprechender Wahl des Durchmessers des Gufikanals und des Kolbens der 
Pre^vorrichtung kann letzterer selbst als Abdichtkolben dienen. FQr den Fall, dai3 das Verfahren unter 
Unterdruck bzw. Vakuum durchgefUhrt werden soli, ist der Ofen an eine Unterdruckleitung anschlieBbar und 
dadurch evakuierbar. 

Zur nSheren ErISuterung der Erfindung solien die beiliegenden Rguren dienen. welche schematisch die 
35 Art>eitsschritte des erfindungsgemafien Verfahrens am Beispiel der Herstellung einer Krone sowie den 
erfindungsgemS^en Ofen wiedergeben. Es zeigen: 

Rg. 1 das auf dem Arbeitsstumpf geschaffene Modetl mit dem Strang fUr den Gudkanal, 
Rg. 2 das Modell nach dem Einbetten in die Einbettmasse, 
Rg. 3 das EinfOhren des Keramikmaterials In den EInfQIIkanal der Einbettmasse, 
40 Rg. 4 die Bnbettmasse mit gefOlttem und abgeschlossenem GuBkanat, 

Rg. 5 das Einpressen des plastifizierten Keramikmaterials In den Formhohlraum. 
Rg. 6 den erfindungsgemaBen Ofen mit eingesetzter KUvette im Schnitt 
Wenn ein Zahnersatzteii, z.B. eine Krone aus aluminiumoxidhalttgem Porzellan, hergestellt werden soil, 
kann hierzu ein bekanntes Material verwendet werden. das z.B. folgende einfache Zusammensetzung 
45 aufweist 

Bestandteile Gev> % 

62.0 bis 65.0 
17.0 bis 20.0 

6.5 bis 7. 
4.2 bis 4.7 

1 . 6 bis 1 . 8 

6.7 bis 7.3 



Glasbilder Si02 
Zwischenoxid Al20 
FluBmittel KjO 
PluBmittel Na2C02 
Fluflmittel CaO 
Fluflmittel B^O^ 
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Diesem zur Glasbildung dienenden Grundmaterial werden 40 bis 60 Gew.% freies Aluminiumoxid 
beigemischt, um dem Material die notwendige Festigkeit zu geben. Dieses in Putverform voriiegende 
Material wird mit einem Plastifizlermrttel vermischt Als solches kann z.B. zur Halfte mit encerium 

5 anhydricum vermischtes Glyzerin verwendet werden. 

Auf eihem Arbeitsstumpf 1 (Rg. 1) wird ein form-und maBgenaues Modell 2 der Krone aus Wachs 
modelliert Die Modeilwandstarice betragt etwa 0,5 bis 0,8 mm. An die obere Partie dieses Modeils wird ein 
Keramikzylinder 3 (AI2O3) angewachst wobei dieser Zylinder 3 mit einer dOnnnen. z.B. 0,05 bis 0,2 mm, 
vorzugsweise 0,15 mm dicken Wachsschicht 3a ummanteit ist Der Zylinder 3 wird nach Abnahme des an 

10 Ihm fixferten Kronenmodelis vom Ari^itsstumpf 1 im Zentrumsk)ch eines beisptelsweise aus Kunststoff 
t^estehenden KQvettendeckels 4 (Rg 2.) fixiert Zylinder 3 und Kronenmodell 2 werden in eine MetallkQvette 
5 eingesetzt, wobei der Deckel 4 die Kuvette 5 nacii oben hin abschlieBt In die KQvette 5 wird nun eine 
feuerieste. ptiosphatgebundene Quarz-Cristobalit-Elnbettmasse 6 eingebracht die durch einen chemischen 
Abbindeprozefi selbsttMtig hartet Nach dem Harten der Bnbettmasse 6 wird der Deckel 4 samt Zylinder 3 

75 entfemt, wMhrend das Kronennmodeil 2 in der Einbettmasse 6 verfolelbt Anschlietend wird die KQvette 5 in 
einem Ofen wShrend etwa 2 Stunden auf lOOO^C aufgeheizt; dies hat ein Ausbrennen des Wachses des 
Kronenmodelis 2 zur Folge, so daB an seiner Stelle in dor Einbettmasse 6 ein Formhohiraum 7 (Rg. 3) 
entsteht, der durch den vom herausgenommenen Zylinder 3 geschaffenen GuBkanal 8 nach auBen hin offen 
ist 

20 Mitteis eIner geeigneten FQIlvorrichtung 9 wird nun das eingangs genannte plastische keramische 
Material 10 eingefOllt. indem es in den GuBkanal 8 eingespritzt oder gedrOckt wird. AnschlieJSend wird der 
obere Bereich des GuBkanals von Fuilmaterial freigemacht und an desse Stelle wird ein Abdlctitkolt)en 11 
aus Keramik in den GuBkanal 8 eingesetzt Die auf dem FGIlmaterial 10 aufliegenden Kanten des Koibens 
1 1 sind zweckmSBIg gebrochen oder abgerundet 

25 Die KQvette 5 mit dem eingefullten Fuilmaterial 10 wird nun in einem Ofen unter Vakuum langsam bis 
auf IISO^'C aufgeheizt Wenn dabei das FQllmaterial lOOO'C enreicht wird das keramische Material plasti- 
sch. Die Endtemperatur von 11 SCO wird etwa 20 min. lang aufrechterhaten; diese Zeit genQgt um ein 
volistandiges Ausbrennen des organischen Materials zu en-eichen. 

Nun werden mitteis einer PreBvorrichtung 13. die einen Keramikstempei 14 aufweist auf den Kolt>en 11 

30 eine oder mehrere Pressungen ausgeQbt wodurch das plastische keramische FQllmaterial in den Formhohi- 
raum 7 gepreBt wird. Der Keramikstempei 14 muB dabei seibstverstSndlich einen etwas kleineren Quer- 
schnitt aufweisen als der GuBkanal 8. Es konnen je nach Volumen des herzustellenden Zahnersatzteils 
Drucke von 0,5 bis 3, vorzugsweise 0,5 bis 1 und inst^esondere 0,8 bar angewendet werden. Sind mehrere 
PreBhube vorgesehen, so kann der erste PreBhub schon vor Erreichen der Endtemperatur zJB. be\ lOGO'C 

35 und ein zweiter PreBhub nach der etwa 20 min. dauemden l-laltezeit l3ei 1 180^*0 eriolgen. 

Durch das EInpressen des plast'schen erhitzten FQllmaterials in den Formhohiraum werden die beim 
Brennen dieses Materials sonst unvermeidbaren Schrumpfveriuste vermieden. Der nach dem AbkQhIen 
ausgeformte PreBling entspricht somit form-und maBgenau dem zu Beginn des Verfahrens modelllerten 
Kronenmodell. 

40 Das Pressen kann jeweils auBerhalb des zur Erreichung der notwendigen Plastifizier-und Brenntempera- 
tur vorgesehenen Ofens erfolgen. Vorzugsweise werden die PreBvorgange be\ im Ofen verbleibender 
Kuvette durch eine entsprechende Offnung in der Ofendecke hindurch vorgenommen. 

Nach dem Abtrennen des Gufiansatzes vom Fbrmling wird dieser z.B. durch Anstrahlen mit Glasperlen 
gerelnlgt und kann nun in herkSmmlicher Weise durch Beschichten mit Dentin und Schmelzmasse 

45 verblendet werden. 

Anstelle von Kronenkappen wie vorstehend beschrieben konnen nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren auch transluzente Vollporzeliankronen oder Glaskronen hergestellt werden. Modellieren und Einbetten 
des Kronenmodelis erfolgen dabei wie beschriet>en. Beim Aufheizen und Presseri des fransluzenten 
FQllmaterials mOssen jedoch andere Aufheizzeiten gewShIt werden. So k5nnen dabei der erste PreBgang 

so bei Enreichen eIner Temperatur von 980"G und ein zwerter PreBgang be! 1060*C durchgefQhrt werden, 
wot>ei Jewells die Pressung wahrend 20 min. aufrechterhaiten wird. Das Auflieizen kann jeweils unter 
Vakuum eriolgen. Auch dieser PreBling kann nach dem Ausformen z.B. mitteis Glasperien gerelnlgt werden, 
wobei irri Randbereich haftende Bnbettmasse im Ultraschalibad entfemt werden kann. 

Nach dem Entfemen des GuBansatzes kann die Krone ot)erflachiich mit QIasurmasse versehen und 

55 nochmals gebrannt werden. Es werden dabei vier verschiedene weiBlich eingefSrbte Materialien angetx)ten, 
die unterschiedllche Transluzenz aufweisen. Dadurch wird das oberflSchliche Bemalen wesentlich erfeich- 
tert 
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Bei dem vorangehend beschriebenen Beispiei wurde das Kronenmodeil votlstMndig aus Wachs herge- 
stent. Es ist aber auch mdglich. das Model! aus einem Wachs/Porzellan-Gemisch. z.B. im VerhMltnis 1:7 
herzustellen. Es muB dann in die HohlrSume 7, 8 der Einbettmasse 6 kein FQIImaterial etngebracht werden, 
sondern das keramlsche Material kann in Pulverfomn oder in Form eines PreClings aus Keramikpulver in 
5 den EtnfUllkanal 8 eingesetzt werden. Aufhei2-und PreBvorgange bleiben jedoch gleich wie bei dem 
vorangehend beschriebenen Verfahren. 

Ganz analog kann vorgegangen werden, wenn zur Hersteliung des Zahnersatzteils kein keramisches 
Material, sondem efne Metallegierung verwendet wird. Hier wird nach dem Einbetten des mit einem 
Gu^kanal versehenen Kronenmodeils und Entfemen des Strangs ein passender Stab oder ein Pulver der 
10 Metallegierung in den EinflOllkanal 8 eingebracht Anschliefiend erfolgt das Aufheizen zum Piastifizleren der 
Metallegierung und entsprechendes dauerndes oder mehnmaliges Pressen. ZweckmMOig bleibt die FUllung 
solange unter Oruck. bis sie nach genQgender AbkQhIung ausgehMrtet ist. Auch hier. ist dank der Pressung 
kein Schrumpfen belm Erkalten der Metallegierung zu befQrchten und es wird ein form-und mafigenaues 
Zahnersatzteil erhalten. 

75 Besonders gUnstig gestaltet sich die DurchfQhrung des erfindungsgema/3en Verfahrens. wenn man 
einen speziell dafOr ausgelegten Ofen verwendet. Der Ofen (Fig. 6) besteht aus einem Unterteil 22 und 
einem Oberteit 23. Im Oberteil 23 ist eine Heizung 24 integriert Durch einen auSerhalb des Ofens 
angeordneten Prefizylinder 25 kann ein Kolben 26 auf und ab bewegt werden, der Druck auf eine 
Kolbenstange 27 ausUbt. 

20 Die Kolbenstange 27 hat vorzugsweise einen geringeren Durchmesser als der Abdichtkolben 11. 
wahrend der Koiben 26 des Preflzylinders 25 vorzugsweise einen grSiSeren Durchmesser als die Kolben- 
stange 27 hat, so dafi die KUvette mit der Kolbenstange 27 nicht exakt zentriert werden mu/3. Es ist Jedoch 
auch moglich. da0 die Kolbenstange 27 gleichzeitig als Abdichtkolben dient, wodurch dann ein gesonderter 
Abdichtkolben 11 entfSllt 

25 Im Betriebszustand befindet sich in dem Ofen die Kuvette 5 mit der ausgeharteten Einbettmasse 6, in 
welcher wie oben beschrieben ein Formhohlraum 7 mIt GuBkanal 8 gebildet wurde. In dem GuiSkanal 8 sitzt 
der Abdichtkolben 11, Ober welchen Druck auf das Keramikmaterial 10 ausgeUbt wird. 

Der Ofen wird in Qblicher Welse wShrend des Aufhelz-und AbkQhIvorganges von einer Elektronik 
gesteuert Zum Bnsetzen der KQvette 5 wird das Ofenoberteil 23 weggeklappt Altemativ kann die 

30 Trennung zwischen Ofenunterteil 22 und -oberteil 23 auch derart erfolgen. dafi das Oberteil 23 fahrstuhlartig 
an entsprechenden FQhrungen nach oben gefahren wird, um Platz fQr das Einsetzen der KQvette 5 zu • * 
schaffen. 

Der Kolben 28 ist luftdicht durch das Ofenoberteil 23 gefOhrt und auch der Abschlui3 zwischen Oberteil 
und Unterteil ist luftdicht, damit sich der Innenraum des Ofens erforderlichenfalls evakuieren I£i0t. HierfQr ist 
35 der Ofeninnenraum an eine Unterdruckleitung anschliefibar. 

\A^e oben beschrieben kann uber die Prefivorrichtung 25 wShrend des ganzen Aufheiz-und 
AbkUhlvorganges. d.h. solange das Formmaterial plastifiziert Ist. Druck ausgeQbt werden. Andererselts ist es 
auch moglich, den Abdichtkolben 11 nur stoBweise mit Druck zu beaufschlagen. wobei dies erfindungs- 
gemafi nicht nur zu Beginn zum FUllen des Formhohlraumes, sondem auch wahrend des HSrtens bzw. 
40 AbkQhIens der Masse erfolgt 



AnsprUche 

45 1. Verfahren zum Herstellen von Zahnersatzteilen aus aushSrtbarem keramischen Material oder einer 
Metallegierung unter Anwendung von Wairme und Druck, bei welchem auf einem Arbeitsstumpf (1) ein der 
Form des 21ahnstumpfes maflgenau entsprechendes Modell (2) aus einem ausbrennbaren Material model- 
liert und am Modell ein den spateren Gu/3kanal (8) bildender Strang (3) angeformt wird, wonach das Modell 
in eine feuerfeste, aushartbare Bnbettmasse (6) eingebettet. durch ErwMrmen das ausbrennbare Material 

60 entfemt und dadurch In der Einbettmasse ein entsprechender Formhohlraum (7) geschaffen wird, in den 
das keramlsche Material oder die Metallegierung eingebracht werden. und das Zahnersatzteil nach dem 
Brennen und AbkUhlen entformt wird, dadurch gekennzeichnet, 6aB das keramlsche Material Oder die 
Metallegierung durch Erhitzen plastifiziert und uber einen Im GuBkanal (8) angeordneten Abdichtkolben (11) 
mit Druck beaufschlagt und dadurch unter Druckanwendung in die Hohlform gepre^t. ausgehartet und 

55 abgekQhlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, da0 man zur Bildung des spSteren GuBkanals 
einen Strang (3) in Form eines Zylinders an das Modell (2) anformt 
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3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet, daB man den Zylinder (3) mit einer Wachs- 
schicht (3a) umgfbt und mit Wachs am Modell (2) anfomit 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckanwendung vor 
Ereichen der H5chsttemperatur beginnt und in einem einzfgen oder in mehreren Druckstofien erfoigt, 

5 soiange das Keramikmateriai Oder die Legierung piastifiziert sind. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der Druck ununterbro- 
chen aufrecht erhatten wird, soiange das Keramikmateriai oder die l^ierung piastifiziert sind. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. dafi man einen Druck von 0,5 
bis 3.0 bar anwendet. 

10 7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB ein aluminiumoxidhalti- 
ges Keramikmateriai verwendet wird. das nach Erhitzen auf 1180 bis 1250*^0 10 bis 40 min. lang auf dieser 
Temperatur gehaften wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daB ein transluzentes 
Keramikmateriai verwendet wird, das bei OBO'^C erstmals gepreBt und wShrend 20 min. auf dieser 

75 Temperatur gehalten wird, wonach weiteres Erhitzen auf 1060*C und emeutes Pressen und Halten dieser 
Temperatur w§hrend 20 min. foigt 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennza'chnet. daB ein magnesiumoxidhalti- 
ges Keramikmateriai verwendet wird. 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet daB ein Qiasmaterial 
20 verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB man zur Bildung des 
sp§teren QuBkanais (8) einen zylinderfdrmigen Strang (3) aus Keramik-oder Legierungsmateriai verwendet 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet daB das Erhitzen unter 
Vakuum vorgenommen wird. 

25 13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 12. dadurch gekennzeichnet daB als Einbettmasse (6) 
eine feuerfeste. selbsthSrtende Masse aus phosphatgebundenem Quarz-Cristobant oder eine Bnbettmasse 
auf Zirkoniumoxidbasis verwendet wird. 

14. Ofen zum l-Ierstellen von Zahnersatzteilen mit integrierter Heizung, dadurch gekennzeichnet, daB er 
eine einen Formhohlraum (7) enthalterKie KQvette (5) aufnimmt und mit einer PreBvorrichtung (25, 26) 

30 versehen ist. die Qber einer Kolbenstange (27) auf einen Abdichtkolben (11) im zum Formhohlraum (7) 
fQhrenden GuBkanal (8) ^'nwirkt 

15. Ofen nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet daB die Kolbenstange (27) selbst als Abdichtko!* 
ben (11) dient- 

16. Ofen nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB er evakuierbar ist 
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